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смазок. С определенными физико-химическими и технологическими 
свойствами. 
Применение для горячей обработки металлов давлением 
вместо горючих масел и смазок эффективных водосодержащих 
технологических смазок позволяет повысить стойкость штампов и 
улучшить санитарно-гигиенические условия труда. 
Зарубежные ( Аквадаг, Дельта ) и отечественные ( ОГВ-75, 
ОГВ-50) воднографитовые технологические смазки достаточно 
эффективны при горячей обработке металлов давлением, однако 
имеют большую стоимость, что отрицательно сказывается на 
себестоимости поковок. Кафедра КШП более 30 лет занимается 
разработкой составов дешевых технологических смазок, 
исследованием их эффективности и промышленным внедрением. 
Работа проводится  в тесном сотрудничестве с Мариупольским 
графитовым комбинатом. Были созданы технологические смазки: 
ГФП, ГФПО, ГФП-Д, В-1. Разработаны устройства для подачи 
технологических смазок распылением на КГШП, ГКМ, молотах. 
Внедрены технологические смазки на ТКШЗ г. Токмак, ГАЗе, ЗИЛе, 
ТКЗ г. Токмак, ЗКЗ г. Херсон, Севастопольским морском заводе. 
Указанные разработки позволили получить значительный 
экономический эффект. 
 
 
СРАВНЕНИЕ СТЕПЕНИ ПРОКОВКИ МЕТАЛЛА ПО 
СЕЧЕНИЮ ПРИ ПРОТЯЖКЕ КРУГА И 4-Х ЛУЧЕВОЙ  
ЗАГОТОВКИ 
Б.С.Каргин  к.т.н., проф., С.Б. Каргин, асп.,  
В.В.Лысенко, студ. гр. КШП-08, Р.С. Николенко, студ. гр. КШП-08, 
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 С целью поиска эффективных ресурсосберегающих 
технологий при ковке крупных поковок типа валов нами была 
предложено обычный восьмигранный литой слиток обжимать 
вырезными профилированными бойками. Кроме формоизменения 
(получается 4-х лучевая заготовка) обжатия указанными бойками 
являются дополнительным источником проработки металла по 
сечению. Дальнейшая ковка 4-х лучевой заготовки в стандартных 
вырезных бойках происходит с макросдвигом, что позволяет при 
небольших уковах достичь требуемой проработки металла по сечению. 
    В настоящей работе представлены результаты компьютерного 
моделирования ковки круга из 4-х лучевой заготовки и ковки круга по 
стандартной технологии. 
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 Моделирование проводилось с использованием 
некоммерческой версии конечно-элементного пакета Deform. 
Материал заготовки выбирался аналогичный стали 38ХНМ по 
классификатору AISI. Генерировалась сетка, состоящая из ~25000 
конечных элементов. Степень деформации равной 21%, диаметр 
заготовки 30 мм, длина заготовки 30 мм, угол выреза бойка 
120⁰.Подача =1, температура 1100⁰С, уков У = 1,5.  
 
а)         б) 
Рис.1 – схема деформации центральной зоны: а) по стандартной 
технологии (круг - круг), б) по предложенной технологии (круг – 4-х 
лучевая - круг)  
 Критерием сравнения НДС служил показатель Damage, 
характеризующий степень проработки металла поковки в осевой зоне. 
Было установлено преимущество предложенной технологии, по 
сравнению со стандартной (увеличение степени проковки на 11%).  
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 Валы относятся к поковкам ответственного назначения. 
Необходимость повышения качества поковок и снижения 
трудоѐмкости их изготовления ставит задачу поиска новых форм 
кузнечных слитков. 
 Разработанная в МИСиС конструкция литого 3-х лучевого 
слитка частично решает эту проблему, т.к. позволяет достичь высокой 
степени проработки металла в центре за счет управления 
пластическим течением металла в центральной зоне слитка и таким 
образом исключить операцию осадку. 
МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ ФАКУЛЬТЕТ 
 276 
 Однако применение литого 3-х лучевого слитка не всегда 
экономически себя оправдывает, т.к. требует применения изложницы 
специальной формы. Нами предложена конструкция 
профилированных комбинированных бойков, протяжка в которых 
позволяла за одно обжатие получить 3-х лучевую заготовку. 
 Целью работы является установление напряженно – 
деформированного состояния при ковке цилиндра комбинированными 
профилированными бойками (см. рисунок). 
 Моделирование проводилось с использованием 
некоммерческой версии конечно-элементного пакета Deform. 
Материал заготовки выбирался аналогичный стали 38ХНМ по 
классификатору AISI. Генерировалась сетка, состоящая из ~25000 
конечных элементов. Степень деформации равной 21%, диаметр 
заготовки 30 мм, длина заготовки 30 мм, угол выреза бойка 
120⁰.Подача =1, температура 1100⁰С, уков У = 1,5.  
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 Мариупольский графитовый комбинат является одним из 
старейших предприятий графитовой отрасли созданным в 1904г.  
Благодаря уникальной технологии, в качестве сырья для 
получения основной продукции используются отходы 
металлургического и электродного производства. Наличие 
технологических ресурсов позволяют изготавливать как традиционные 
виды продукции, так и новые виды графитов и смазок. 
Выпуск графитсодержащих технологических смазок 
подразделяется на водно-графитовые и специальные.  
Водно-графитовые смазки предназначены для обработки 
металлов давлением, при горячей обработке стальных высокопрочных 
сплавов углеродистой стали, цветных металлов, для смазывания 
штампов при ковке и штамповке. 
Специальные смазки, обладая высокими адгезионными 
антикоррозионными и защитными свойствами, наиболее эффективно 
проявляют себя при защите литейного инструмента из чугуна и стали. 
При обработке черных и цветных металлов давлением при высоких 
температурах, в том числе для выплавливания клапанов двигателей 
внутреннего сгорания, для смазывания прессующего поршня в 
машинах литья под давлением, что способствует повышению срока 
службы оборудования. Специальная графитсодержащая смазка, на 
